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@ Verfahren und Vorrichtung zum Besohichten von Kerannikteilsn 

In einem Verfahren turn Beschlchten von KeramiHteHen 
durah Erhitzen dsr Keramlktelle und anschlleBBndsm Auf- 
jprCttwn eines Kunststoffpulvera 1st vorgesehen, dafi In- ei- 
nem eraten SprOhvorgang eine srste Srtiteht ati» einem els 
Abfallnmterlel enfaifenden KunstetcfipuFver ela Fullsohidit 
fOrdas porfise KersmlkmBterlat sufgetFagen wird und da£ in 
einem zweltei SprUhvorgang eine zwelfe Schicht aus 
Frischpulver als Dekorschicht aufgetragen wird. Eine Pul- 
...verbeschiohturgsvorriohtung zum Besolilchten von Kera- 
mikteiler j3) mit elnem Kunststoffpuiver,. mit einer Trans- 
porteinrichtung (2)- fiir die ICeramikteile (3) und einem Af- 
beltskanal jtj zur AufnahmederKeramikteil'e {3),auf dessen 
eber Selte mindestens erne Pulverspriihsinrlciituiig (7, B) 
und auf dessen anderer Seite eine Absaugeinrichtung [?3J 
^ und eine Pulverauffangeinrichtung (12] angeardnet sind, 
weist entlang das Transportwegs (1 ) zwei Spruhstatiorien (5, 
V 6) Im Abstand wonBinander euf, von denen die in Transport- 
er richtung erste Spruiistatton (S) Msah- und Abfallputver mm 
Auftragsn einer Fiillschictrt and die aa/eite Spiriilistatlon'{B) 
© entsprecliend dem vorfcestimnrtenDekorfarirtonausschlteB- 
^ lich Frischpuiver erhalt. DIs srste Sprilhstation (5) erijalt zu- 
O sitsiioh das von der Absaugeinriciitung (13) und der Pulver- 
^ auffangeinrichtung (12) sowohl von der ersten (5) als auefi 
W von der zvwEiten Spriilistation (B) gesammelte Kunststoffpul- 
ni veralsRecyoIlng-Puivar. 

Q 
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in einer Dicke, die zwischen 50 bis 75%, der Gesamtbe- 
schichtimg liegt, aufgetragen wird. Eine solche Schidit- 
starke geniigt um die poross Oberfiadie von Keramik- 
teiienzuglatten. 

Die Dicdte der zweiten Scliicht betragt vorzugsweise 
zwischen 40 und 60 nm. Eine Schichtdicke fur die De- 
korschicht in dieser Graflenordnung gewahrleistet eine 
einwandff eie Deokung der zwdten Sclucbt auf der er- 
stenSchiclit. 

Bei einer Pulverbeschichtungsvarrichtungsiur Durch- 
fuhrung des obigen Verfaiirens ist vorgeseiifiu, daB die 
Pulverspriiheinriclitung aus zwei im Abstand voneinan- 
der angeordneten Spriihstationen besteht, von denen 
die inTransportrichtimg erste Spriilistation Kunstetoff- 



BeschrBibuug 

Die Brfindnngbetrifft dn Verfahren z 
von Keramikteilen dordi Erhitzen der Keramiktsiis und 
ansehlieBendein AufsprOhen eines Kunststoffpulvers 
sowie eine Pulverbescliichtungsvorricbtung zum Be- 
schiditeE. von Keramikteilen mit einem Kunststoffpul- 
ver, mit einer TVansporteinriditiing, die Keramikteile 
durch einen Arbatskanal hindiindrfiilirt, auf dessen ei- 
ner Seite mindestens eine Pulverspitiheiniichtuiig and j 
auf dessen anderer Seite dne Absaugeinrich-Umg und 
eine PuIveraufFangeinrioIitung angeordnet sind. 

PolvErbescliichtiingsvorrichtungen ermo^chen ei- 

nen hohen Atiftragswirkungsgrad, eine gieashwoB^ , 

Sciiiditdickc und dne gate Kantenbedecfcung. Sie wer- 15 pulver in Form van mindestens einem Abfallmaterial 

den daher dort eingesetzt, wo as auf eine liohe Schicbt- zum Auftragen einer FiiDschicht und die zweite SprQli- 

starkengenauigkeit imd eine gute Oberflachenqorfitat station eDsprechend deni vorbestimmten Dekorfarbton 

ankommt . ausschlieBlich Friscbpulver erhSl^ und daB die erste 

Beim elektrostatisciien Pulverfjesdiichteai wandem Spriihslation ziMtzKcA das von dfir Absaugeinrlchtung 
P[iIvert^cheii,z.B.Duix]pIaste^iinterde(mEinfluB eines 20 und der Putveranffangeiiirjchtiiiif gowdIiI van der er- 

elektrisdien Feldes von SprOhdOse zu wiem zu stea als aucli 'vtm der zweheq SprUhstaticm gesammeite 

faesdiiclitcnden Werksttldc nnd setzen sioh dort ab. Es Kiinststofft)oIver als Pnlver zor Mederverwenduny er- 

ist bekanoti KeramikteHej z. B. BhimentSpfe, mit einem. hBit 

KimdsfnffpidvBT, z-REpoixipoiyester-NCsclipnlvEr, zn Bei aner soldien PulverbEschichtungsvorrlchtung 

hesebichteo, indem die Keramifctale voiher auf dne 25 catffllt in vorteilhafter Weise die Notwendigfceit der 

TeraperBtm-vonca.25flPCerfntztWBrdeiiimdaiiscbIie- ReiniguDg bei einem Farbwechsel.Fiireinen Farbwech- 

jjend das KunststoQwlver elektroststisch tasSgespnm sel ist es lediglich erforderiich, den Frisclipulverbehaher 

wird Bei Kfiwmiikteilen ist w^en der poTosenObHila.- tardiezTrateSpTiaista1ionauszutauschen,wobeiprak- 

che hierffir efiie Beschichtuitg vtm ca. 200 ixm erforder- tisdi olme Aniageijstillstand die nachste Cliarge mit ei- 

Iicii,imi eine einwandCrdeOberflgcheiiqualitlt mit ^at- 3a ner andereu Ferbe b»pri!ht werden kann. Die soBSt 

terIiodi^3nzenderOberi9chezueiiia]ten.Dasbciann- eifbrderiiche Reinigimg der FuIverbescMchtungsvor- 

ts Verfahreiihat bd Kcramiktalen wegem der eaforder- ricbtmis die OHidierwdse eirten Aniagenstiiistand von 

licfaen Sdiicbblicke den Nachteil ednes sehr hoihen Pul- bis zn zwd Stunden zur Folge iiat, entfallt da das 

verveiiraiichs. FHschpuhwr von der Absaugeimichtung und der Pui- 

UmdeaAoftragswirknngsigradzaerhQhen,irtesfer- as veraaiflanaeinriohfung mcht wieder dem Friscbpulver 

ner beSmmt mit IMe einer Absaugeinrichtung und ei- zugefUbrt wird, sondem dem Atrfall- und Mischpulver- 

ner Polvs^iiffai^geiiiriditang den von dem Werkstiick kreisknf-DadurdikamaufierdemauchdieQualitatder 

nicfataiiJigemDimiienenTeildesPulverspriMegeJsato^ Beschiditnng insofem verbessert werden, daB keine 

saugen imd urieder za vtsnreD^sxi, um den Pidvsvef- Venuireinigtingen des Frischpulvers duich die Wieder- 

' ' — ^"igaitftretenkSnnen. 



Der Erfindnng liegt die Aufgabe zitgronds^ ein Ver- 
fahren und eine Vorriditmig zum Beschiditen von Ke- 
ramikteUen mit Kiinststoi^nilver za schaffen, die einen 
geringeren Verbraucii an Frischp ulver errndglichea 

Zur Losung dieser Anfgabe ist erfindungsgemaBvor- . 
gesehen, daG in einem ersten Spruiivorgang eine erste 
Schiclit aus miDdestens wism als AbfaUmaterial anfal- 
lenden JCunststoffpidver ab Willsdnclit flir das porose 
Keramifcmaterial aB^etragen wird imd daB in dnera 
zweiten SprObvorgsng eine zweite Scdiii^t ans Frisdi- ■ 
pulver als Dekorsdhidit atifgetragen wird. 

Die porose OberflSdie des KeramikmatBrials kann 
demnach ztmachst mit einer MiscJmng verschiedener als 
Abfallmaterialanfalleiider Kunststofftinlver beschicbtef 



Im folgenden wird unter Eezugnahme auf die Zadj- 
nungen ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung nSher 



Filg. 1 einesi Qnsrscbnitt dtucih d 



: eine Draufeioht auf die Pdverbesciiichfungs- 

vorrlchtung. 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durdi eine Pulverbe- 
schichtungsvorrichtffng mit einem Arbeitsfcanal i, duri± 
den eins TransportvorriciitimginFonn eines Unterflor- 
farderers 2 verlauft, der Keramikteile 3 auf einem Dreli- 
telier 4 transportiert, der sich stSndig dreht oder audi 
nurwShrend der Spriihpljasegedrelit wird, 

Auf der einen Seite des Arbeitskanals 1 sind zwei mit 



werden, die in Pulverbestiiichtungsbetrieben bei der 55 Absf and voneinander angeordnete Sprilbstationen 3, 6 
Reinigung von Puiverbeschichtnngsvorricfatmigen nach mit jeweils zwei Spruhpistolen 7, 8 angeordnet, die an 
jedem Farbwechsel in groBen Mengen anfaUen und die einem Ha[ter 3 befestigt sind. Die mit dem UnterflurfSr- 
bisher nicht wiederverwendet werden konnten. Da die- derer 2 transportierten Keramikteile 3 kommen aus el- 
se Pulver aber hinsiclitlich der KunststoffqualitSt ein- nemOien,inderasieatif ca.250°Cerhitztwordensind. 
wandfrei sind, sind sie in hervorragender Weise als Ftill- 6D Der imtere Teil des Unterfiuiforderers wird von ei- 
schicht geeignet. Unmittelbar nach dem Auftragen der nem Genause 11 abgedeckf, damit Teile des durch den 
Piiliscfaicht wird in einem zweitea Sprtihvorgang das Ofen hindurchlaufenden Unterfiurforderers 2, die eben- 
kosteniniensive Frischpulver als Dekorschioht mit der falls auf 250°C erhitzt sind, nicht von dem voit der 
endgultigen Farbgebung aufgetragen. Auf diess Weise Spriihpistole 7 ausgehanden Spriihstrahl bescHchtet 
fconnen je nach Schichtdicke der ersten Schicht bis zu 65 werden. 

75% der Pulverkosteneingespart werden, da das ^^!sch- AnschlieBend durchlaufen die Keramikteile beide 

und Abfallpulver quasi fcostenlos zur Verfugtaig steht SprQhstationen 5, 6^ wobei in der eisten Spriihstation 5 

■ B ist vorgesehen, daB eme erste Schicht eine FQlIsohicht aus einem Ivlisdipulver, bestehend aus 
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Afafaltpulvera verscMedener Farben, die beispielsweise 
bei der Reiniguug von Pulverbeschichtungsankgen in ■ 
grofiea Mengen mMkn, aufgetragen wkd. Das Misch- 
und Ab&Bpulver kann auch aus AussdiuBpulvsrn be- 
steben, die beispieJsweise bei der Hersteiiung verse- s 
henflioh verunreinigt wiirden oder einein gewiinschten 
Farbton nicht eiJtsprachei). Die FallsduGhtbewiitti daS 
die Poren der k eramischen OberMebe gescMossen wesr- 
den uiid eine glatte hochglanzepde OberRSdie *sc Ke^ 
rBmikteiieermoglichtwird, 

tenFarbto:! aufweist 

Die jewels uatere SprOfapistoles 7 bei bdden Spruh- is 
statlonen 5i 6 be^BMeN^t d«»Ker9ni]kteil 3 von atilkzt, 
w^reod die obejf«>£r$Eriihpi8toIii 8 die Iiiiienhesebkbp 
, tangdesKea-araJkfeilsSljiewirlrt- 

Fur die beiden ^rUtutatioBen 5, 6 sind getrennte 
Pulvertehaltffl' vorgeseli^ wobd erste SpriUista- 2a 
tion 5 Misch- und Abfallpitlyer aowie dorcfa Recording 
zurUckgefUhrtes Puhrer sowoH van der srsfeti als auch 
von der zweiten Spruhstation 6 enthSlt, wahrend die 
zweife Sprflhstation nur Frisclipulver aus dem Frisch- 
pulverbchalter 10 erhalt 25 

Auf der den Spriiiistationen 5, 6 gegenflbwliegenden 
Scite des Arbeitskanals 1 ist eine Pulverauffangeinrich- 
tung 12 mit einer Absaugeinriditung 13 angeordnet Die 
Pulverauffangeinrichtung 12 besteht aus einem im we- 
• sontlioiieTiquadcrf6rniigenFilterraimiU,deratifsemer 30 
den Puiversprtihduscn 8 zugewandten Seite mlt taaesa 
Prallgitter abgegrenzt ist Dieses Prallgitta- 15 laBt (fie 
nicht voin Keraraikteil aufgenorameoen Pulverteilohen 
bindurch in den Innenraum des Piiterraumes 14, in dem 
mehrere Filtereleraente 16 in Form von senkrec^ htn- 35 
genden Filtefkerzen angeordnet sind, die (iber je;wdis- 
eine Venturi-Dflse an eine Absaugeinriclitung 13 ange- 
schlossen sind. Im Untertsil des Klterraums 14 befindet 
sioh eine Siebeinrichtimg 18, 2. B, ein 160 |.im-Masclien- 
sieb, das Pulveragglom erate zuriicfciialteii soli und einen 40 
Pulverbelialter 19 nach oben liin abschJieSt. Der Pulver- 
bebehalter 19 im Unterteil des Piiterraumes 14 weist 
eine PuIverfSrdereinrichtuiig auf, die das Pulvcr aus 
dem Pulverbehalter 19 dsn PulversprtlhidUseii der 
Sprahpistolen 7, 8 der erslen Spruhstation 5 ztifiihrt. 4s 

Der iiberwiegende TeM der nicht von den Keramlktei- 
len 3 aufgenommenen Hulverteilchen wird von den Fil- 
tereiementen 16 der Absaugeinrichtilng 13 von beiden 
SprQhstationen 5, 6 angesaugt Dabei setzen sicht die 
Pulverteilchen sowohl der ersten als auch der zwedten so 
Spruhstation auf der Filteroberflache ab oder sedimsn- 
tieren nach unten, wo sie nach Passieren der Siebvor- 
richtiing 18 in den Pulverbehalter 19 fiir Misoh- und 
Abfallpulver gelangen. Die an den Filterelementen 16 
haftenden Teilchen konnen in regehnaBigen Rflekspfll- 55 
vorgSngen aus den Filterporen herausgeblasen werden 
und gelangen dann. Qber die Siebvorriohtung 18 eben- 
f alls m den Pulverbehalter 19. 

Der Pulverbehalter 19 erhalt neben dem ruckgefOhr- 
ten Puiverstrom aus beiden Spriihstationen zusatzlich ao 
Abfall- und Mischpulver uber eine Schlauchleitung 21 
aus einem weiteren in den Zeichnungen nichf dargesteli- 
ten Behaiter, urn den laufenden Pulververbrauch zu er- 
sefzen. 

Patentanspruche 



durch Erhitzen der Keramikteile und anscWieBen- 
dem Aiifspriihen elhes^ Kiinststoifpulvers, dadureli 

daO &i einem ersten SprOhvorgang dne erste 
Sdiicbt .BiEiS: tnindestens einmoals AWalimatorial 
anfalienden KunststoApulver ats FQIIschicht fDr das 
porow Kemnikmateirial ajitgetfAgssi wird und 
daB in dnem zweheat SprQhvOiliWg eine zweite 
SoWdit «iis RrJsehjjHlver aJs DeJwrsdiicfit wfgB- 
fragenwird. 

2. Verfahren na^ AaSp|!«e* J, dadureb felce«n- 
zeichnet, daB die wste S<3acht b «iB,w Dicke, d« 
zwlschen 50 und 75% der GesamtfeesdhicBtung 
liegi, aufgetragen wird. 

3. Verfahren nach Ansprudi 1 oder 2, dadurdi ge- 
kenU2eiici^et, daB die zweitc Schicht in einer Dicke 
zs^sctmM uud 60 jim aufgetragen wird. 

4. Pulverbeschichtungsvorrichlung ztir Durchfiih- 
rung des Verfahren.< nacsh den AnsprQcheii 1 bis 3 
mit einer Transporteinrichtung, die KeramikteEle 
durch einen Arbeitskanal hindurchgefflhrt, auf des- 
sen einer Seita mindestsns eme Pulverspriiheiti- 
richtung und auf dessen anderer Seite eine Absaug- 
einrichtung imd eine Pulverauffangeinrichtung an- 
geordnet sind, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Pulverspruheinrichtung aus zwei im Ab- 
stand voneinander angeordneten Sprahstationen 
(5. 6) besteht von denen die in Transportrichtung 
erste SprOhstation (5) Kunststoffpulver in Form 
von mindestens einem Abfalimaterial zum Auftra- 
gen einer FiUIschicht und die sweite Sprtihstation 
(6) entsprechend dem vorbestinmiten Dekorfarb- 
ton ausscMieBHch Frischpulver erhalt und 
dal3 die erste SprOhstation (5) zusStzlich das von 
der Absaugeinrichtung{13) und der Pulverauffang- 
einrichtung (12) sowohl von der ersten (5) als auch 
von der zweiten SprOhstation (6) gesammeite 
Kunststo^ulver ais Fulver zur Wiederverwen- 
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